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Description 
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Conformement a cette derniere, tous les filaments composant le non-tiss6 sont realises entierement (a 100% de 
leur composition) en un polymere ou en un melange de polymeres, d6riv6(s) de I'acide lactique. 

Selon une premiere caract6ristique de i'invention, ledit ou lesdits polymeres constituant lesdits filaments est (sont) 
deriv6(s) d'acide lactique L ou d'acide lactique D ou encore d'un melange d'acides lactiques L et D. 
s Ledit polymere ou ledit melange de polymeres derive(s) de I'acide lactique prSsente avantageusement une masse 

moieculaire comprise entre 100 000 g/mol et 200 000 g/mol et un indice de polydispersite compris entre environ 1 et 
environ 3. 

De plus, ledit ou lesdits polymeres d6riv6(s) de I'acide lactique poss6dent une temperature de transition vitreuse 
comprise entre 45°C et 55°C et une temperature de fusion comprise entre 165°C et 180°C. 
10 A titre d'exemple, un polymere A, pouvant etre mis en oeuvre pour la realisation d'un non-tisse conforme a I'in- 

vention, peut etre obtenu en faisant rSagir dans un r6acteur de I'acide lactique avec un catalyseur, sous la forme 
d'octoate stanneux melange* audit acide lactique avec un taux de 0,11% en poids. 

Le polymere ci-dessus, ayant a la sortie du reacteur une temperature de 209°C, pr6sente une masse moieculaire 
moyenne en poids de 132 000 g/mol, un indice de polydispersite de 1,9, une temperature de transition vitreuse de 
is 51,5°C et une temperature de fusion de 170,3°C. 

II est egalement possible d'obtenir, avec les conditions operatoires indiquees ci-dessus, un polymere B, derive de 
I'acide lactique et pouvant etre utilise pour la realisation d'un non-tiss6 conforme a I'invention, ledit polymere B pr6- 
sentant une masse moieculaire moyenne en poids de 158 000 g/mol, un indice de polydispersite de 2,1, une tempe- 
rature de transition vitreuse de 49°C et une temperature de fusion de 171,6°C. 
20 Certaines autres caracteristiques des polymeres A et B apparaTtront a I'homme du metier a la vue des figures 4 

et 5 des dessins annexes. 

Les polymeres A et B p recites, ainsi que d'autres polymeres derives de I'acide lactique et susceptibles de servir 
de materiau de base pour la realisation de non-tisses conformes a I'invention, sont d6crits plus en detail, en ce qui 
concerne leur obtention et leurs caracteristiques, dans la demande de brevet finlandais n° 923167 d6posee (e 9 juillet 

25 1 992 par la societe Neste Oy. 

Conform6ment a une autre caracteristique de I'invention, le titre des filaments constituant le non-tiss6 est compris 
entre 0,5 et 10 dtex, avantageusement entre 1 et 5 dtex et pr6f6rentiellement entre 2,5 et 4,5 dtex, ledit non-tiss6 
pouvant, en outre, en vue d'augmenter la tenue mecanique et la resistance du voile ou de la nappe non-tissee, corn- 
porter des soudures de geometries differentes entre filaments sur environ. 5% a 50% de sa surface, obtenue par 

30 calandrage a chaud, preterentiellement sur 12%, 24% ou 48%. 

Par ail leurs les filaments constituant le non-tisse selon I'invention, peuvent egalement etre traites en vue d'acqu6rir 
des proprietes physico-chimiques particulieres et, par exemple, presenter des proprietes d'hydrophilie ou d'hydropho- 
bie, obtenues par impregnation ou pulverisation d'agents tensio-actifs. 

Le non-tisse selon I'invention, tel que decrit ci-dessus, pourra etre avantageusement utilise en tant que composant 

35 partiel ou en tant que constituant unique d'un article jetable, notamment a usage unique, et plus particulierement, suite 
a un traitement adapte, en tant que composant hydrophile, notamment voile de surface, d'un produit d'hygiene jetable, 
par exemple d'une couche ou d'une serviette periodique a usage unique ou en tant que composant hydrophobe, no- 
tamment surface barriere, d'un produit d'hygiene jetable, par exemple d'une couche ou d'une serviette periodique a 
usage unique, ce en realisant un non-tisse sur la base du polymere A precite. 

40 A I'aide du polymere B precite, il sera possible de realiser un non-tisse pouvant etre mis en oeuvre en tant que 

paillage ou voile de protection pour des cultures. 

L'invention a egalement pour objet, comme le montrent les figures 1 , 2 et 3 des dessins annexes, un procede de 
realisation d'un non-tisse tel que decrit ci-dessus, ledit precede consistant essentiellement a introduire, a partir d'un 
reservoir, par exemple, et sous forme granuleuse ou poudreuse, une masse solide de polymeres ou d'un melange de 

45 polymeres, d6rive(s) de I'acide lactique, dans une extrudeuse 2 chauffee, a chauffer de maniere control6e ladite masse 
en la travaillant, afin d'obtenir une masse fondue homogene et presentant une viscosite determinee, a transporter 
ensuite ladite masse fondue jusqu'a un dispositif de filiere 3, 3' pour la formation de filaments, a ref roidir et a etirer les 
filaments ainsi obtenus, a deposer lesdits filaments, sans orientation preterentielle, sur un tapis collecteur 4 circulant, 
de maniere a former une nappe ou un voile non-tisse et, enfin, le cas echeant, a solidariser lesdits filaments de ladite 

50 nappe entre eux au niveau d'au moins une partie de leurs points de croisement mutuels et/ou a traiter lesdits filaments 
de ladite nappe par immersion, enduction, impregnation ou pulverisation, ce par I'intermediaire, le cas echeant, d'un 
poste de calandrage 5 et/ou d'un poste de traitement 6 correspondant a travers lesquels le voile ou la nappe non- 
tissee peut passer apres sa formation. 

Bien entendu, le voile ou la nappe non-tissee est finalement mis en laize et enrouie(e) au niveau d'un poste a 

55 enrouleuse 7 adapte. 

L'extrudeuse 2 mise en oeuvre presente avantageusement une seule vis 2' (voir figures 2 et 3) et son corps est 
entoure d'une pluralite de colliers de chauffage deiimitant, dans ledit corps, des zones de chauffage Z1 a Z5 (voir figure 
1 ) pouvant presenter des valeurs croissantes de temperature entre I'entree d'alimentation de l'extrudeuse 2, reliee au 
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reservoir 1, et la sortie de ladrte extrudeuse 2 

185-C e, 204'C, confeiant a la masfe de p^ s^dlS ^^7?"" * ,6mp6ra,Ure en,re 
nobbc, puis a refroidir ,es fluents obZs a U moy "u^SrS ilC?"; * * ^ ^ ^ * m °" 
cede^e^ 

.h,,^ 8 ' P ' US 96n6ra ' ement «™ S0US * S-Tax pour .as Nations da non-tisses syn- 

da trous en ligne, puis a etirer les filaments obZ?i l^2™L° • ° * "'^ Pr<§Sentant une mu,,itude 

Niereetendirectiondutapiscollec^ 

homogene.surledit tapis col^ 

vers la fiiiere 3, 3' et, d'autre pin, p^ZSZ^ZT^S^^ * ,ranSp0rt de rex,rudeuse 2 

port^e a des temperatures differentes en fonction des operations a subt ' ° '° ndUe P ° UVant ai " Si §,re 

fondue 

caloporteur, par example du type connu SHJd^S?2ST I * "" ere 3> * a ' 0rS que le second 
Plus important permettant son filage designation dyph.l, portera ladite masse fondue a une temperature 

tfun pompe de surpression 15 (figure 1) extrudeuse 2 (figure 2 et 3) ou par I'intermediaire 

Conformement a une caracteristique de I'invention Ig ta.iv H'6t,v=.„o m «. 
entre 100% et 1000%, et le voile ou la nappe 7e nTtllJ2l T , - 6St avanta 9ausement compris 

verisation d'agents tensio-actifs WenU(e) PeUt Stre trait6 < e ) P ar impregnation ou par pul- 

vention obtenus se.on la premiere tSSTT^SZTJSlJ ST" ■* ', abriCa,i ° n n0n -' iSS6s Selon '" in - 
mentionnees ci-dessus (tableau 2), m«l^^2£ * " h Me de r6alisation - 



Nature des parametres 



TABLEAU 1 



Lieu/ objet concerne 



extrudeuse (vis) 
pompes volum. 
tapis 



Unites 



t/mn 
t/mn 
m/mn 



Valeurs 



essai 



15 a 90 
4a 20 
>6 
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TABLEAU 1 (suite) 



5 



10 



15 



25 



Nature oes parameires 


Lieu/ Oujei concerne 


unues 


vaieurs 








essai 




zone 3 




^uu±o 




zone 4 


or* 






zone 5 


op 






1° ci rechauffe 


°c 


210±5 




filiere 


°c 


195±5 




2° cir. chauffe 


°c 


210±5 


pression 


extrudeuse 


bars 


14 




surpression 


bars 


84 




pompes volum. 


bars 


50 




filiere 


bars 


ou 




2° circ. chauffe 


bars 


3 


tpmnerature air vitesse air asoiration vit filament taux etiraae 


refroidissement 

1 vll WIUIwwwl 1 l\S 1 11 


°C 


15±5 






m/s 


0,5 a 2,5 






mm/CE 


75 




etirage 


m/s 


10 a 90 






% 


200 a 900 


T° picots °C 






105±15 


T° lisse 


calandre 


°C 


105±15 


pression 




daN/cm 


50±10 


Vitesse gommage taux prod, actif type 


traitement impregnation 


m/mn 


3 






% 


12 






/ 


silvet 



35 TABLEAU 2 



50 



55 



Nature des pa ram et res 


Lieu/objet concern^ 


Unites 


Vaieurs 


Vitesse 


extrudeuse (vis) 


t/mn 


15 a 80 




pompes volumet. 


t/mn 


4 a 22 




tapis 


m/mn 


5 a 200 


debit 




Kg/h 


< 140 


temperature 


zone 1 


°C 


250±5 




zone 2 


°C 


290±5 




zone 3 


°C 


290+5 




zone 4 


°C 


290±5 




zone 5 


°C 


290+5 




1 0 circ. chauffe 


°C 


200±5 




filiere 


°C 


240±5 




2° circ. chauffe 


°C 


245±5 


pression 


extrudeuse 


bars 


37 




surpression 


bars 


46 




pompes volum. 


bars 


24 




filiere 


bars 


1B 


aspiration 




mm de CE 


50 



5 



15 
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TABLEAU 2 (suite) 





Nature des parametres 


Lieu/objet conceme 


Unites 


Valeurs 


5 


vit. filament, 
taux d'6tirage 


Stirage 


m/s 
% 


2<<30 
i ou < < yuu 




T° picots 
T° lisse 
pression 


calandre 


°C 
°C 

daN/cm 


132±5 
132±5 
50 


10 


Vitesse gommage 
taux prod, actif 
type 


traitement 
impregnation 


m/mn 

% 

/ 


3 
12 

silvet 



dans les tableaux 3 et 4 d^S^^S^JSli^' 1 P ^ *** mentionnees 
pour leur realisation. P 0 ^' res P ec " vei ™* A (tableau 3) et B (tableau 4), utilise 



20 



25 



30 



TABLEAU 3 



poids 




g/m 2 


20 


25 


tension 


md 


N/5cm 


22 


26,5 




cd 


N/5cm 


8,5 


10 


elongation 


md 


% 


2.5 


2.5 




cd 


% 


2.5 


2.4 


permeabilite air 


(10 pa) 


1/m 2 /s 


1500 


1300 


absorption 


temps 


s 


<3 


<3 


filament 


titre 


dtex 


2.2 


2.5 


mfr 


(12 190°C) 


/ 


/ 


400 



35 



40 



45 



50 



55 



TABLEAU 4 



poids 




g/m 2 


50 


100 


tension 


md 


N/5cm 


60.2 


110.5 




cd 


N/5cm 


23.5 


40.5 


elongation 


md 


% 


3.1 


3.5 




cd 


% 


2.9 


3.5 


permeabilite air 


(10 pa) 


1/m 2 /s 


650 


300 


absorption 


temps 


s 


<3 


<3 


filaments 


titre 


dtex 


2.2 


2.2 


mfr 


(12 190 D C) 


/ 


400 


400 



Les quatre non- isses decrits dans les tablpau* Q P tz « n * ♦ - '^n^ai-iyu U). 
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composteur. 

Pendant huit jours, la temperature dans le reacteur etait fix6e a 55°C, I'humidite du melange maintenue a 50 % 
et I'alimentation en air assume. 

Apres cette p6riode, il a 6t6 constate que le non-tiss6 s'6tait consid6rablement degrade et que seuls quelques 
5 filaments etaient encore visibles. 

Le compost a ensuite 6t6 extrait du reacteur et 6tal6 a I'air libre pendant 10 semaines. A la fin de cette deuxieme 
periode plus aucun filament n'etait apparent et la decomposition du non-tisse 6tait totale. 

De meme, des non-tiss6s pr6sentant les caracteristiques mentionnSes au tableau 4 ont 6t6 utilised comme voiles 
de paillage en cultures maraTcheres et horticoles pour lutter contre les mauvaises herbes, en remplacement des pro- 
10 duits phytosanitaires. 

En testant ces non-tiss£s sur des jeunes plants de coniferes et de laitues, il a 6te constate les prophets suivantes: 

controle des mauvaises herbes sans utilisation d'herbicides (examen du nombre d'adventtces et de leur taille), 
activation des microorganismes du sol, les non-tiss£s constituant un excellent substrat de culture, 
'5 - limitation de I'evaporation (hygrometrie superieure a 80% a 22°C). 

La degradabilite du non-tiss6 est assured a la fois par I'arrosage, les pluies et I'activite des microorganismes. 
Les prelevements effectu6s sur les voiles en test ont permis de constater que les propri6t£s mecaniques chutaient 
de 10% en 2 mois. 

20 

Revendications 

1. Non-tisse constitu6 de filaments en un materiau polymere, caracterise en ce que tous les filaments qui le compo- 
25 sent sont realises entierement en un polymere ou en un melange de polymeres, d£rive(s) de I'acide lactique. 

2. Non-tiss6 selon la revendication 1 , caracterise en ce que ledit ou lesdits polymeres constituant lesdits filaments 
est (sont) derive(s) d'acide lactique L ou D. 

30 3. Non-tiss6 selon la revendication 1, caracterisS en ce que ledit ou lesdits polymeres constituant lesdits filaments 
sont obtenus a partir d'un melange d'acides lactiques L et D. 

4. Non-tisse selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, caracteris6 en ce que ledit polymere ou ledit melange 
de polymeres derive(s) de I'acide lactique presente une masse moleculaire comprise entre 100 000 g/mol et 200 

35 000 g/mol et un indice de polydispersite compris entre environ 1 et environ 3. 

5. Non-tisse selon Tune quelconque des revendications 1 a 4, caract6ris6 en ce que ledit ou lesdits polymeres pre- 
sented) une temperature de transition vitreuse comprise entre 45°C et 55°C et une temperature de fusion com- 
prise entre 165°C et 180°C. 

40 

6. Non-tiss6 selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, caract6ris6 en ce que le titre des filaments constituant 
ledit non-tisse est compris entre 0,5 et 10 dtex, avantageusement entre 1 et 5 dtex et preferentiellement entre 2,5 
et 4,5 dtex. 

45 7. Non-tiss6 selon Tune quelconque des revendications 1 a 6, caracterise en ce qu'il comporte des soudures de 
geometries differentes entre filaments sur environ 5% a 50% de sa surface, obtenue par calandrage a chaud. 

8. Non-tisse selon Tune quelconque des revendications 1 a 7, caracterise en ce que les filaments presentent des 
propri6t6s d'hydrophilie ou d'hydrophobie, obtenues par impregnation ou pulverisation d'agents tensio-actifs. 

50 

9. Precede de fabrication d'un non-tisse selon Tune quelconque des revendications 1 a 8, caracterise en ce qu'il 
consiste essentiellement a introduire une masse solide de polymeres ou d'un melange de polymeres, derive(s) 
de I'acide lactique, dans une extrudeuse (2) chauffee, a chauffer de maniere controlee ladite masse en la travaillant, 
afin d'obtenir une masse fondue homogene et presentant une viscosite determined, a transporter ensuite ladite 

55 masse fondue jusqu'a un dispositif de filiere (3, 3') pour la formation de filaments, a ref roidir et a etirer les filaments 

ainsi obtenus, a deposer lesdits filaments, sans orientation preferentielle, sur un tapis collecteur (4) circulant, de 
maniere a former une nappe ou un voile non-tiss§ et, enfin, le cas echeant, a solidariser lesdits filaments de ladite 
nappe entre eux au niveau d'au moins une partie de leurs points de croisement mutuels et/ou a traiter lesdits 
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filaments de ladite nappe par immersion, enduction, impregnation ou pulverisation. 

10. Precede selon la revendication 9, caracterise en ce qu'il consiste a pousser la matiere fondue issue de I'extrudeuse 
(2) a travers une fili&re (3) composSe de plusieurs champs, avantageusement sept, puis a refroidir les filaments 
issus de chaque champ par un flux d'air (8), a etirer ensuite lesdits filaments, par effet Venturi, dans des buses 
(9) et, enfin, a deposer les filaments etires sur un tapis collecteur (4) circulant sans orientation preferentielle et de 
maniere homogene, par I'intermediaire de separateurs (10). 

11. Precede selon la revendication 10, caracterise en ce qu'il consiste a maintenir I'extrudeuse (2) a une temperature 
comprise entre 185°C et 205°C. 

12. Precede selon la revendication 9, caracterise en ce qu'il consiste a pousser la matiere fondue issue de I'extrudeuse 
(2) a travers une filiere (3') monoblec, puis a refroidir les filaments obtenus au moyen d'un flux d'air (8) et a les 
etirer dans une fente (1 1 ) sous Taction d'une aspiration generee par un dispositif (14) adapte sous le tapis collecteur 
(4) au niveau de la fente (11) et, enfin, a deposer lesdits filaments etires sur ledit tapis collecteur (4) ou defilement 
sans orientation preferentielle et de maniere homogene. 

13. Precede selon la revendication 12, caracterise en ce qu'il consiste a maintenir I'extrudeuse (2) a une temperature 
comprise entre 245°C et 295°C. 

14. Precede selon la revendication 9, caracterise en ce qu'il consiste a pousser la matiere fondue a travers une filiere 
presentant une multitude de trous en ligne. puis a etirer les filaments obtenus par I'intermediaire de courants d'air 
chauds circulant autour de la filiere et en direction du tapis collecteur, et, enfin, a projeter lesdits filament sans 
orientation preferentielle et de maniere homogene, sur ledit tapis collecteur en deplacement. 

15. Precede selon I'une quelconque des revendications 9 a 14, caracterise en ce que la temperature de la matiere 
fondue IS sue de I'extrudeuse (2) est fixee, d'une part, par un premier circuit de chaulfage (12) comprenant un 
premier fluide caloporteur, lors de son transport de I'extrudeuse (2) vers la filiere (3, 3') et, d'autre part par un 
deuxieme circuit de chauffage (13) comprenant un deuxieme fluide caloporteur, distincts desdits premiers dispo- 
sitrfs et fluides, au niveau de la filiere (3, 3'), ladite matiere fondue pouvant ainsi etre portee a des temperatures 
differentes en fonction des operations a subir. 

16 ' To 0 ^ Se ' 0n '' Une c ' uelconc l ue des revendications 9 a 15, caracterise en ce qu'il consisle a alimenter la filiere 
(3, 3) au moyen de pompes volumetriques (14) relies a la sortie de I'extrudeuse (2) ou par I'intermediaire d'un 
pompe de surpression (15). 

17. Precede selon I'une quelconque des revendications 9 a 16, caracterise en ce que le taux d'etirage des filaments 
est compris entre 100% et 1000%. 

18. Precede selon I'une quelconque des revendications 9 a 1 7, caracterise en ce que la nappe de non-tisse obtenue 
est traitee par impregnation ou par pulverisation d'agents tensio-actifs. 

19. Utilisation d'un non-tisse selon I'une quelconque des revendications 1 a 8 en tant que composant partiel ou en 
tant que constituant unique d'un article jetable, notamment a usage unique. 

20. Utilisation d'un non-tisse selon I'une quelconque des revendications 1 a 8 en tant que composant hydrophile 
notamment voile de surface, d'un produit d'hygiene jetable, par exemple d'une couche ou d'une serviette periodique 
a usage unique. r M 

21. Utilisation d'un non-tisse selon I'une quelconque des revendications 1 a 8 en tant que composant hydrophobe 
notamment surface barriere, d'un produit d'hygiene jetable, par exemple d'une couche ou d'une serviette periodi- 
que a usage unique. 

22. Utilisation d'un non-tisse selon I'une quelconque des revendications 1 a 8 en tant que paillage ou voile de protection 
pour des cultures. 
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Patentanspruche 

1. Vlies, das aus Faden aus einem Polymermaterial gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, daG atle Faden, aus 
denen es zusammengesetzt ist, vollstandig aus einem Polymer oder aus einem Polymergemisch hergestellt sind, 

5 das ein Derivat von Milchsaure ist. 

2. Vlies gemaG Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daG das oder die die Faden bildende(n) Polymer(e) Derivat 
(e) von Milchsaure des Typs L oder D ist (sind). 

10 3. Vlies gemaG Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daG das oder die die Faden bildende(n) Polymer(e) Derivat 
(e) ausgehend von einer Mischung von Milchsauren des Typs L und D ist (sind). 

4. Vlies gemaG einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da3 das Polymer oder das Polymergemisch 
als Derivat von Milchsaure eine Molekularmasse zwischen 100 000 g/mol und 200 000 g/mol und ein en Polydi- 

15 spersionsindex zwischen etwa 1 und etwa 3 aufweist. 

5. Vlies gemaB einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da3 das Polymer oder die Polymere eine 
Glasubergangstemperatur zwischen 45° C und 55° C und eine Schmelztemperatur zwischen 165° C und 180° C 
aufweist/aufweisen. 

20 

6. Vlies gemaB einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daG die langenbezogene Masse der das 
Vlies bildenden Faden zwischen 0,5 und 1 0 dtex, vorteilhafterweise zwischen 1 und 5 dtex und bevorzugt zwischen 
2,5 und 4,5 dtex liegt. 

25 7. Vlies gemaB einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daG es uber einen Bereich von etwa 5% bis 
50% seiner Oberflache zwischen Faden VerschweiBungen mit verschiedenen Geometrien aufweist, die durch 
Kalandrieren unter Warmeeinwirkung entstanden sind. 

8. Vlies gemaB einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Faden hydrophile oder hydrophobe 
30 Eigenschaften aufweisen, die durch Impragnierung oder Pulverauftrag mit oberflachenaktiven Substanzen erhal- 

ten worden sind. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Vlieses gemaB einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daG es 
im wesentlichen daraus besteht, eine teste Masse von Polymeren oder einer Mischung von Polymeren, das (die) 

35 Derivat(e) von Milchsaure ist (sind), in einen erwarmten Extruder (2) einzufuhren, unter Bearbeitung die Masse in 

kontrollierter Weise zu erwarmen, urn eine homogene geschmolzene Masse mit einer vorbestimmten Viskositat 
zu erhalten, anschlieGend die geschmolzene Masse zur Bildung von Faden zu einer Spinndusenvorrichtung (3, 
3') zu uberf uhren, die somit erhaltenen Faden abzukuhlen und zu strecken, die Faden ohne bevorzugte Ausrichtung 
auf ein umlaufendes Sammelband (4) zu bringen, urn eine vliesartige Lage oder eine Schicht zu bilden, und 

40 schlieGlich gegebenenfalls die Faden der Lage untereinander in Bereich wenigstens eines Teils ihrer gegenseitigen 

Kreuzungspunkte miteinander zu verbinden und/oder die Faden der Lage durch Immersion, Beschichtung, Impra- 
gnierung oder Pulverauftrag zu behandeln. 

10. Verfahren gemaB Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daG es das Drucken des aus dem Extruder (2) austre- 
45 tenden geschmolzenen Materials in eine aus mehreren, vorzugsweise sieben Nutzbereichen zusammengesetzte 

Spinnduse (3), dann die Abkuhlung der aus jedem Nutzbereich austretenden Faden durch eine Luftstromung (8), 
anschlieGend das Strecken der Faden in Dusen (9) durch den Venturi-Effekt und schlieGlich das Aufbringen der 
gestreckten Faden ohne bevorzugte Ausrichtung auf ein umlaufendes Sammelband (4) mittels Trennmittel (10) in 
homogener Weise aufweist. 

so 

11 . Verfahren gemaG Anspruch 1 0, dadurch gekennzeichnet, daG es das Halten des Extruders (2) bei einer Temperatur 
zwischen 185° C und 205° C aufweist. 

12. Verfahren gemaB Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daG es das Drucken des aus dem Extruder (2) austre- 
55 tenden geschmolzenen Materials in eine einstuckige Spinnduse (3'), dann die Abkuhlung der erhaltenen Faden 

durch eine Luftstromung (8) und die Streckung in einem Spalt (11) unter der Wirkung einer durch eine dazu ein- 
gerichtete, im Bereich des Spalts (11) unterhalb des Sammelbands (4) angeordnete Vorrichtung (14) erzeugten 
Ansaugung und schlieGlich das Aufbringen der gestreckten Faden auf dem Sammelband (4) oder Durchlauf ohne 
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bevorzugte Ausrichtung in homogener Weise aufweist. 



1 3. Verfahren gemaB Anspruch 1 2, dadurch gekennzeichnet, daB es das Halten des Extruders (2) bei einer Temperatur 
zwischen 245° C und 295° C aufweist. 

5 

14. Verfahren gemaB Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB es das Drucken des geschmolzenen Materials durch 
eine eine Vielzahl von ausgerichteten Lochern aufweisende Spinnduse, dann das Strecken der erhaltenen Faden 
mittels um die Spinnduse sowie in Richtung des Sammelbands stromenden HeiBluftstrdmungen und schlieBlich 
das Spritzen der Faden ohne bevorzugte Ausrichtung in homogener Weise unter Aufbringen auf das Sammelband 

70 aufweist. 



15. Verfahren gemaB einem der Anspruche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Temperaturen des aus dem 
Extruder (2) austretenden Materials wahrend dessen Transport von dem Extruder (2) zu der Spinnduse (3, 3') 
einerseits durch einen ein erstes Warmetransportfluid aufweisenden ersten Erwarmungskreis (12) und anderer- 
seits durch einen ein zweites Warmetransportfluid aufweisenden zweiten Erwarmungskreis (13), der von den er- 
sten Vorrichtungen und Fluiden verschieden und im Bereich der Spinnduse (3, 3') angeordnet ist, stabil gehalten 
ist, so daB in Abhangigkeit der durchzufuhrenden Vorgange das geschmolzene Material auf verschiedenen Tem- 
peraturen gehalten werden kann. 



20 16. Verfahren gemaB einem der Anspruche 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Spinnduse (3, 3') mittels an 
den AuslaB des Extruders (2) angeschlossenen Verdrangervakuumpumpen (14) oder mittels einer Uberdruck- 
pumpe (15) betrieben wird. 

17. Verfahren gemaB einem der Anspruche 9 bis 1 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Streckgrad der Faden zwischen 
25 100% und 1000% liegt. 

18. Verfahren gemaB einem der Anspruche 9 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Lage des erhaltenen Vlieses 
durch Impragnierung oder Pulverauftrag mit oberflachenaktiven Substanzen behandelt wird. 



30 



19. Verwendung eines Vlieses gemaB einem der Anspruche 1 bis 8 als teilweiser oder ais alleiniger Bestandteil eines 
Wegwerfartikels insbesondere zur einmaligen Verwendung. 

20. Verwendung eines Vlieses gemaB einem der Anspruche 1 bis 8 als hydrophiler Bestandteil insbesondere einer 
Oberflachenlage eines Wegwerfhygieneartikels, beispielsweise einer endlosen Unterlage oder eines endlosen 

35 Tuchs zur einmaligen Verwendung. 

21. Verwendung eines Vlieses gemaB einem der Anspruche 1 bis 8 als hydrophober Bestandteil insbesondere einer 
Oberflachenbarriere eines Wegwerfhygieneartikels, beispielsweise einer endlosen Unterlage oder eines endlosen 
Tuchs zur einmaligen Verwendung. 



40 



22. Verwendung eines Vlieses gemaB einem der Anspruche 1 bis 8 als Abdeckung oder Schutzlage fur Kufturen. 



Claims 



1 . Non-woven fabric made up of filaments formed from a polymeric material, characterised in that all of the filaments 
which comprise it are formed entirely from a polymer, or from a mixture of polymers, derived from lactic acid. 

2. Non-woven fabric according to claim 1 , characterised in that said polymer or said polymers making up said filaments 
is (are) derived from L or D lactic acid. 

3. Non-woven fabric according to claim 1 , characterised in that said polymer or said polymers making up said filaments 
are obtained from a mixture of L and D lactic acids. 

4. Non-woven fabric according to any of claims 1 to 3, characterised in that said polymer or said mixture of polymers 
derived from lactic acid has a molecular mass of between 100 000 g/mol and 200 000 g/mol and a polydispersity 
index of between about 1 and about 3. 
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5. Non-woven fabric according to any of claims 1 to 4, characterised in that said polymer or said polymers has or 
have a vitreous transition temperature of between 45°C and 55o C and a fusion temperature of between 165° C 
and 180° C. 

5 6. Non-woven fabric according to any of claims 1 to 5, characterised in that the titer of the filaments making up said 
non-woven fabric is between 0.5 and 10 dtex, advantageously between 1 and 5 dtex and preferably between 2.5 
and 4,5 dtex. 

7. Non-woven fabric according to any of claims 1 to 6, characterised in that it comprises different geometrical seams 
10 between filaments over about 5% to 50% of its surface, obtained by hot calendering. 

8. Non-woven fabric according to any of claims 1 to 7, characterised in that the filaments have hydrophilic or hydro- 
phobic properties, obtained by impregnation or pulverisation of surfactants. 

15 9. Method of manufacturing a non-woven fabric according to any of claims 1 to 8, characterised in that it essentially 
comprises introducing a solid mass of polymers or of a mixture of polymers, derived from lactic acid, into a heated 
extruder (2), heating said mass in a controlled manner while working it, in order to obtain a molten mass which is 
homogeneous and has a specific viscosity, subsequently transporting said molten mass to a die (3, 3') for forming 
filaments, cooling and extracting the filaments thus obtained, laying said filaments, without preferential orientation, 

20 on a circulatory collecting belt (4), so as to form a non-woven cloth or sheet and, finally, if necessary, interlocking 

said filaments of said cloth at the level of at least a portion of their mutually intersecting points and/or treating said 
filaments of said cloth by immersion, coating, impregnation or pulverisation. 

10. Method according to claim 9, characterised in that it comprises pushing the molten material produced from the 
25 extruder (2) through a die (3) composed of a plurality of sections, advantageously seven, then cooling the filaments 

produced from each section by a flow of air (8), subsequently extracting said filaments, by Venturi effect, into 
nozzles (9) and, finally, laying the extracted filaments on a circulatory collecting belt (4), without preferential ori- 
entation and in a homogeneous manner, through the intermediary of separators (10). 

30 11. Method according to claim 10, characterised in that it comprises maintaining the extruder (2) at a temperature of 
between 185° C and 205° C. 

12. Method according to claim 9, characterised in that it comprises pushing the molten material produced from the 
extruder (2) through a one-piece die (3'), then cooling the filaments obtained by means of a flow of air (8) and 

35 extracting them in a slot (11 ) by means of suction generated by a device (1 4) adapted under the collecting belt (4) 

at the level of the slot (11) and, finally, laying said extracted filaments on said collecting belt (4) or separating 
means, without preferential orientation and in a homogeneous manner. 

13. Method according to claim 12, characterised in that it comprises maintaining the extruder (2) at a temperature of 
40 between 245° C and 295° C. 

14. Method according to claim 9, characterised in that it comprises pushing the molten material through a die having 
a plurality of holes in alignment, then extracting the filaments obtained by means of hot air currents circulatory 
around the die and in the direction of the collecting belt and, finally, projecting said filaments, without preferential 

45 orientation and in a homogeneous manner, onto said moving collecting belt. 

15. Method according to any of claims 9 to 14, characterised in that the temperature of the molten material produced 
from the extruder (2) is fixed, on the one hand, by a first heating circuit (12) comprising a first heat-carrying fluid, 
during its transportation from the extruder (2) to the die (3, 3') and, on the other hand, by a second heating circuit 

50 (13) comprising a second heat-carrying fluid, distinct from said first devices and fluids, at the level of the die (3, 

3'), said molten material thus being able to be carried at different temperatures depending on the operations to be 
carried out. 

16. Method according to any of claims 9 to 15, characterised in that it comprises feeding the die (3, 3') by means of 
55 volumetric pumps (14) connected to the outlet of the extruder (2) or through the intermediary of a high-pressure 

pump (15). 

17. Method according to any of claims 9 to 16, characterised in that the rate of extraction of the filaments is between 
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100% and 1000%. 



sheet, of a disposable hyg,en.c product, for example a nappy or sanitary towel for single usage 

21. Use of a non-woven fabric according toany of claims 1 to 8 as a hydrophobic component more especially a barrier 
surface, of a deposable hygienic product, for example a nappy or sanitary towel for 

22. Use of a non-woven fabric according to any of claims 1 to 8 as a matting or protection sheet for cultures. 
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Abstract 


The subject of the present invention is a nonwoven based on polymers derived from lactic acid, the process for the 
production of and the use of such a nonwoven. Nonwoven consisting of filaments of a polymer material, characterised in that 


all the filaments composing it are made entirely from a polymer or from a polymer mixture derived from lactic acid. 1 ! 
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